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PROCEDE D'IDENTIFICATION DE PIECES EN MATIERE LIGNEUSE, DISPOSITIF ET PROCEDES 
INDUSTRIELS DE TRANSFORMATIONS METTANT EN OEUVRE LE PROCEDE DIDENTIFICATION. 

Uinvention concerne un procede cT identification auto- 
matique de pieces en matiere ligneuse au cours d'un proce- 
de industriel de transformation desdites pieces, caracterise 
en ce qu'il comporte au moins deux phases essentielles: 

- une premiere phase de constitution d'une base de don- 
nees dans laquelle chaque fiche est un ensemble unique de 
caracteristiques appele signature et affecte a une piece uni- 
que, ladite base contenant les signatures de toutes les pie- 
ces entries a un moment donne t, dans le procede 
industriel de transformation, 

une deuxieme phase d'identification proprement dite 
d'une pifece a identifier a un instant t 2 du procede industriel 
avect 2 >t 1 phase consistant a: 
. parcourir la base de donnees 

. obtenir des estimateurs de similarite entre la piece a 
identifier et une des signatures de la base de donnees, 

. decider d'affecter la piece a identifier soit a la signature 
la plus similaire dans !a base de donnees soit comme nou- 
velle signature dans la base de donnees. 

L'invention concerne Ggalement un dispositif pour la 
mise en oeuvre du procede. 
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La presente invention concerne un procede ^identification de pieces en 
matiere ligneuse, un dispositif pour la mise en oeuvre du procede d'identification, et 
5 des procedes industriels de transformation desdites pieces. 

Dans les entreprises, ('identification automatique est appliquee dans la 
plupart des services : reception de merchandises, stockage et suivi de stock, suivi 
de production, controle de qualite, tri automatique, automatismes industriels, etc... 

Dans le contexte d'une ligne de production et compte tenu de la flexibility 
10 des procedes de fabrication, il est courant d'avoir des objets differents dans une 
meme chaine de fabrication, il est done imp6ratif de les identifier automatiquement 
afin que les operations qu'ils subiront soient exactement celles qui leur sont 
destinees. 

On definit dans la litterature ('identification comme « la reconnaissance d'un 
15 ensemble d'elements qui permettent d'etablir qu'un individu est bien celui qu'on 
presume » ou comme « ['ensemble des moyens mis en ceuvre pour saisir une 
information en reduisant, voire supprimant la part de I'intervention humaine dans 
cette operation de saisie ». 

Le probleme de identification est different de celui de la classification. Pour 
20 classer un individu I'organe classificateur doit Taffecter avec un minimum d'erreur a 
une classe et il existe un nombre fini de classes. Dans I'identification d'un individu, 
le nombre de classes est egal au nombre d'individus susceptibles d'etre identifies. 

Les techniques d'identification automatique utilisees industriellement a 
Theure actuelle sont essentiellement : 
25 - la reconnaissance optique de caracteres, 
la reconnaissance de formes, 
la reconnaissance vocale, 
les codes barres, 
les cartes magnetiques, 
30 - les etiquettes electroniques. 

Ces techniques sont soil utilisables, soit difficilement utilisables, pour 
I'identification automatique des pieces de bois ou pieces en matiere ligneuse. 

Elles necessitent en effet I'application sur la pi6ce de caracteres imprimes ou 
de supports (etiquettes papier, puces electroniques...) d'informations. 



2797975 



2 

Pour I'industrie du bois, le principal frein au developpement des etiquettes et 
autres supports d'information pour le suivi des produits au cours du procede de 
fabrication est le support meme. 

Que la transformation s'applique sur un sciage en premiere transformation 
5 ou a un assemblage de pieces de seconde transformation, le bois ne presente pas 
une surface adaptee a I'apposition d'un support ni a I'impression directe de 
caracteres, d'autant plus que cette surface peut etre modifiee (par rabotage, 
pongage, vernissage ou autre). Ce n'est que dans le cas particulier des produits 
bois emballes que Ton peut envisager I'apposition d'un support d'information ou une 
10 impression directe aisee sur I'emballage. 

L'objectif de Tinvention est de palier les inconvenients precites et de 
permettre un suivi individuel de chaque piece en matiere ligneuse, au cours d'un 
procede industriel de transformation, sans ajouter a celle-ci un support quelconque 
d'informations, ni un marquage quelconque. 
15 . Pour atteindre ces objectifs la demanderesse propose un procede 

d'identification automatique de pieces en matiere ligneuse au cours d'un procede 
industriel de transformation desdites pieces, caracterise en ce qu'il comporte au 
moins deux phases essentielles : 

une premiere phase de constitution d'une base de donnees dans laquelle 
20 chaque fiche est un ensemble unique de caracteristiques appele signature et 

affecte a une piece unique, ladite base contenant les signatures de toutes les 
pieces entrees a un moment donne t-, dans le procede industriel de 
transformation, 

- une deuxieme phase d'identification proprement dite d : une piece a identifier a un 
25 instant t 2 du procede industriel avec t 2 > t,, phase consistant a : 

• parcourir la base de donnees 

• obtenir des estimateurs de similarity entre la piece a identifier et une des 
signatures de la base de donnees, 

• decider d'affecter la piece a identifier soit a la signature la plus similaire 
30 dans la base de donnees, soit comme nouvelle signature dans la base 

de donnees. 

Plus particulierement un procede selon Tinvention est caracterise en ce que : 
la premiere phase comporte principalement les etapes suivantes : 

• lecture et/ou mesure des caracteristiques de chaque piece entree dans 
35 le proc6de industriel 

• mise en forme des caracteristiques 
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• obtention des signatures 

• calcul des caracteristiques des signatures 

• sauvegarde des signatures 

la deuxieme phase comporte en outre principalement les etapes suivantes : 

• reproduction des etapes de la premiere phase puis 

. recherche dans la base de donnees d'une signature similaire 

• evaluation de la similarity 

• reponse a revaluation : OUI/NON 

. si oui : signature existante et recherche du traitement associe a la piece 
. si non : traitement particulier de la piece. 

L'invention voit son application dans tout procede industriel de 
transformation de pieces en matieres ligneuses integrant une phase de constitution 
de la base de donnees de signatures a I'instant t, de son deroulement et au moins 
une phase ulterieure a un instant t 2 d'identification des pieces a transformer a 
I'instant t : >. 

A titre de premier exemple non limitatif ['invention peut s'appliquer a un 
procede industrtel d'optimisation du debit de billons de bois suivi d'un delignage 
caracterise en ce que : 

- on constitue la base de donnees de signature des plateaux a la sortie de la 
premiere station de transformation des bi'lons en plateaux , 

- on transfert les plateaux dans un stock intermediate en attente de delignage, 

- on identifie les plateaux en entree de I'etape de delignage, 

- on regie automatiquement le delignage en fonction du plateau identifie. 

A titre de deuxieme exemple non limitatif l'invention peut s'appliquer a un 
procede industriel de transformation de pieces en matieres ligneuses, caracterise en 
ce qu'il comporte des etapes d'aiguillage de certaines pieces predetermines vers 
des postes de travail, et en ce que Identification des pieces est rendue n6cessaire 
en amont de chacune des etapes d'aiguillage, la constitution de la base de donnees 
etant realisee en amont du premier aiguillage. 

Un dispositif, pour la mise en oeuvre de invention comporte principalement 
un module d'acquisition et un module d'identification chacun avec un bloc de 
lecture, un calculates, un bloc de mise en forme et une memoire de sauvegarde 
des signatures, le module d'identification portant en outre au moins un comparateur. 

On comprendra mieux l'invention a I'aide de la description faite en reference 
aux figures annexees suivantes : 
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Figure 1: schema de principe d'un module d'acquisition de signatures de pieces 
selon Tinvention, 

Figure 2: schema de principe d'un module d'identification de pieces selon 
Tinvention, 

Figure 3 : schema de principe d'un dispositif de mise en ceuvre d'un capteur 
micro-ondes pouvant etre utilise avec Tun ou Tautre des modules precedents, 
Figure 4 : organigramme de fonctionnement d'un module d'acquisition selon la 
figure 1 et utilisant un capteur selon la figure 3, 

Figure 5 : organigramme de fonctionnement d'un module d'identification selon la 

figure 2 et utilisant un capteur selon la figure 3, 

Figures 6a a 6c : croquis montrant la decoupe de billons de bois, 

Figure 6d : organigramme d'un procede d'optimisation montre a titre de premier 

exemple non limitatif d'application de Tinvention a la decoupe des billons de 

bois, 

Figure 7 : croquis montrant une chaine de transformation de pieces de bois 
massif montre a titre de deuxieme exemple non limitatif d'application de 
Tinvention. 

A) PRINCIPE DE L'INVENTION 

Dans toute la suite du texte on emploie le terme de « piece » pour designer 

des pieces en matiere ligneuse, par exemple mais non limitativement des pieces en 

bois massif. 

Le procede selon Tinvention s'applique a tous les procedes industriels de 
transformation de pieces. Son principe consiste a constituer, au cours d'un premiere 
phase, un fichier ou une base de donnees dans laquelle chaque fiche constitue en 
quelque sorte la carte d'identite de la piece qu'on designera dans la suite du texte 
par « signature ». 

Au cours d'une deuxieme phase, on procede a ('identification des pieces 
selon le principe suivant : 

on suppose que la base de donnees contenant les signatures des pieces est 
deja constitute, les pieces etant celles presentes dans le systeme a un instant 
donne, 

pour ia piece a identifier on obtient sa signature, 

on parcourt la base de donnees, par exemple mais non limitativement de 
maniere sequentielle. On obtient des estimateurs de similarity entre la signature 
de la piece a identifier et une signature de la base de donnees. On travaille 
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toujours sur des couples de signatures, formes par la piece a identifier et une 
piece existant dans la base de donnees, 

en fonction des estimateurs de similarity, un organe de decision affecte la piece 
a identifier a la piece la plus similaire dans la base ou I'affecte comme un nouvel 
5 individu et I'ajoute a la base de donnees, 

on met a jour la base de donnees. 

A1. Definition d'une signature 
Une piece est caracterisee par un ensemble de proprietes liees a la nature 
heterogene du materiau : chaque propriete ou caracteristique peut varier en chaque 
io point pour des raisons diverses. par exemple la presence d'un noeud, d'une poche 
de resine, d'un defaut, etc ., cet ensemble de caracteristiques est constitue et/ou 
mesure et/ou quantifie grace a une methode de test non destructive. 

Ces proprietes sont d'une variete telle, qu'elles rendent chaque piece 
identifiable et leur mesure perrnet d'associer a chaque piece un ensemble unique de 
15 proprietes et c'est cet ensemble unique qu'on appelle signature de la piece. 

La signature d'une piece est ainsi portee intrinsequement par une piece sans 
aucun ajout de produit de marquage ni information externe (telle que code barre ou 
autre). 

L'utilisation de tout consommable (etiquette, papier ou autre) est supprimee. 
20 La signature sera utilisee comme moyen d'identification pendant tout le 

procede de transformation de la piece et elle peut evoluer dans le temps en fonction 
de certaines modifications subies par la piece comme une modification de 
temperature ou d'humidite. 

Par contre, c'est une signature intrinseque a la masse de la piece et qui n'est 
25 pas rnodifiee par des operations telles que des modifications de geometrie 
exterieure (ex: moulurage, decoupe...), des traitements de surface (peinture, 
etc.). Cette signature pourra voir une application dans des etudes de tra^abilite. 

A. 2. Acquisition des signatures 

30 La figure 1 montre le principe de fonctionnement d'un module d'acquisition 

(4) des signatures et de constitution d'une base de donnees. 

Le module (4) comporte, non limitativement au moins : 
1° Un bloc de lecture (1) recevant les signaux (sO emis par un capteur (6) sur une 
piece (5), et restituant les caracteristiques intrinseques de la piece sous forme de 

35 signaux (s 2 ). Le bloc de lecture (1) met en oeuvre une methode de test non 
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destructive et les signaux (s 2 ) dependent de la methode de test et du capteur 
choisis. 

Dans Texemple d'un capteur a micro-ondes, les principales caracteristiques 
des signaux (s 2 ) pourront etre, en fonction du materiau et7ou de Tapplication ; par 
5 exemple et non limitativement : 

les proprietes physiques (densite, pente du fil, etc..) 
les singularites (nodosite, fente, poche de resine, flaches ou autres) 
les proprietes dimensionnelles (geometrie, dimensions,...) 
2° Un calculateur (7) qui produit une serie de calculs (s 3 ), definis par un logiciel et 
10 adaptes en fonction de la methode de test choisie. 

3° Un bloc de mise en forme (2) qui analyse et met en forme les signaux d'entree 
(s 2 ) en fonction des calculs (s 3 ), et les transforme en signaux de sortie (s 4 ) sous 
forme d'une fiche appelee signature 

4° Une rnemoire (3) dans laquelle est sauvegarde I'ensemble de toutes les 
1 5 signatures (s 4 ) sous forme d une base de donnees. 

D'autres types de capteurs, a ultrasons, a rayons X, a camera ou autres, 
pourraient convenir. 

A.3. Identification d'une piece 
20 Lors du deroulement d'un procede industriel de transformation, chaque piece 

(5) est soumise a une succession d'etapes au cours desquelles elle subit un ou 
plusieurs traitements. 

On distingue deux categories d'etapes : 
- etapes pour lesquelles toutes les pieces subissent indifferemment le meme 
25 traitement (par exemple un traitement fongicide, une peinture, un rainurage, un 

collage, etc.). Dans ce cas. il n'est pas utile d'identifier les pieces ou de les 
differencier et le module d'identification de piece n'est pas mis en ceuvre, 
etapes pour lesquelles il est necessaire d'identifier et/ou de selectionner 
certaines pieces devant subir un traitement specifique (par exemple parmi un 
30 ensemble de montants, il faut selectionner ceux qui doivent subir un pergage). 

Dans ce cas, le module d'identification (4') selon Tinvention est mis en 
oeuvre. Son principe de fonctionnement est schematise en figure 2. 

Une pi£ce (5') est soumise au meme test non destructif que dans le premier 
module (4) avec un autre capteur (6*) du meme type que le capteur (6). 
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Les signaux (s\) emis par un capteur (6') se propagent au travers d'une 
piece (5') en restituant ses caracteristiques intrinseques et sonl lues par un bloc de 
lecture (V). 

Les caracteristiques du signal (s' 2 ) sont mises en forme et transformees 
5 dans I'element de mise en forme (2') grace aux signaux de calcul (s' 3 ) d'un 
calculateur (7') (ou du meme calculateur 7). 

La signature mise en forme (s' 4 ) est entree dans un comparateur (8) 
recevant les ordres de comparaison sous forme d'un signal de comparaison (s 5 ) 
emis par le calculateur (7). 
io Le comparateur (8) emet un signal de recherche en direction de la base de 

donnees (3) qui recherche la signature (s' 4 ) parmi celles qu'elle a sauvegardees. 
Si la signature (s ' 4 ) est inconnue, elle est capitalisee. 

Si la signature (s' 4 ) est identifiee ou estimee similaire, la piece est reconnue. 

La base de donnees emet en retour vers le comparateur (8) le resultat de la 
15 recherche sous forme d'un signal (s 6 ). 

Le comparateur (8) emet a son tour un signal de decision (s 7 ) qui sera 
transmis a I'automate gerant le procede industriel de transformation, qui, lui-meme 
determinera le traitement a faire subir a la piece. 

20 B. EXEMPLES D'APPLICATIONS 

BLChoix d'un capteur a micro-ondes 

Comme methode de test non destructif, la demanderesse a choisi de 
soumettre les pieces aux rayonnements micro-ondes d'un capteur a micro-ondes 
25 compose d'un bloc emetteur (9) et d'un bloc recepteur (10) : blocs pouvant contenir 
une ou plusieurs antennes. 

La mise en oeuvre du capteur micro-ondes est representee a la figure 3 et 
necessite : 

- le passage de pieces (5,5*) au defile entre emetteur (9) et recepteur (10) sur un 
30 ensemble de convoyeurs (14, 14'), 

au moins une cellule photoelectrique (13) pour la detection debut et/ou fin de 
piece, placee par exemple a I'entree du capteur (6,6'). 

un codeur (12) sur Tun des convoyeurs de pieces permettant de referencer les 
caracteristiques par rapport a Taxe de defilement des pieces (echantillonnage en 
35 X par exemple...). 

un systeme d'entrainement en continu des convoyeurs, 
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un module d'acquisition (4) ou d'identification (4') dans un ordinateur (15). 

Si le capteur micro-ondes est utilise dans un module d'acquisition (4) tel que 
decrit precedemment, I'organigramme de fonctionnement dudit module correspond 
a celui de la figure 4 avec comme etapes successives : 
5 (a) attente d'une piece 

(b) detection du debut de piece 

(c) lecture et/ou mesure 

(d) detection de fin de piece 

(e) mise en forme par filtrage des composants hautes frequences des 
10 signaux et reduction de la taille des signaux par echantillonnage 

(f) obtention des signatures 

(g) calcul des caracteristiques de chaque signature 

(h) sauvegarde des signatures. 

Si le capteur micro-ondes est utilise dans un module d'identification 
15 (4') tel que decrit precedemment, I'organigramme de fonctionnement 

correspond a celui de la figure 5 dans lequel les etapes (a) a (g) sont 
identiques a celles de la figure 4. 

Apres I'etape (g) de calcul se deroulent les etapes suivantes : 
(a) a (g) : voir precedemment 
20 (i) recherche dans la base de donnees d'une signature similaire 

(j) evaluation de la similarity 
(k) reponse a revaluation : OUI ou NON 
si la reponse est OUI : 
(I) signature existante 
25 (m) recherche du traitement associe a la piece 

si la reponse est NON : 

(n) traitement particulier de la piece 

Toutes ces etapes (a) a (n) seront gerees automatiquement par un 
logiciel approprie. 

30 B.2. Exemple d'application de rinvention a un procede industriel 

de premiere transformation de bois (selon organigramme de la figure 6d liee aux 

croquis des figures 6a a 6c). 

L'exemple decrit ici concerne le debit de billons (16) en plateaux. II peut etre 

realise de differentes fayons par une scie appelee scie de tete (19). En amont, les 
35 billons (16) sont scann6s afin de mesurer leur enveloppe externe pour Toptimisation 

du debit (p). Ceci permet de pouvoir estimer le debit (q), c'est-a-dire le nombre et 
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les dimensions de chacun des produits (18) qui vont etre debites. En effet, apres 
cette optimisation, on connaTt non seulement la dimension des plateaux (17) qu'il 
faut debiter, mais egalement les produits (18) qui seront tires dans les plateaux. 

A la sortie de cette premiere station de transformation, on acquiert la 

5 signature de chacun des plateaux par un module d'acquisition (4) et on constitue la 
base de donnees (3). 

Les plateaux sont ensuite transferes vers une deligneuse (21) et s'empilent 
dans un stock intermediate (20) en attente de delignage. La deligneuse (21) est la 
machine qui produit des sciages dans le plateau (17) par des decoupes 

io longitudinales. L'espacement des decoupes est reglable en fonction de la largeur du 
plateau (17), et des produits a fabriquer (18). 

Grace a un module d'identification (4 ) place en entree de la machine de 
delignage, on reconnait le plateau qui vient d'arriver. et ce, quelle que soit son 
origine et le moment du debit. Cette reconnaissance permet le reglage automatique 

1 5 (22) de !a deligneuse puis le delignage en fonction du plateau a deligner par la 
connaissance des caracteristiques, grace aux operations realisees en arnont par le 
scanner et I'optimisateur. 

B.3. Exemple cf application de I'invention a un procede industriel 

20 de seconde transformation du bois (schematise en figure 7) 

Get exemple concerne une chaine (22) de transformation de piece de bois 
massif. Differents postes (IJIJII) dedies a des operations diverses sur des pieces 
sont disposes le long de cette chaine. Les pieces passant sur cette chaine ne 
possedent pas toutes la meme gamme d'usinage (sequence d'operations a subir) et 

25 ne doivent done pas toutes passer sur tous les postes et dans un meme ordre. Des 
aiguillages automatiques (23) permettent, devant chaque poste, le routage des 
pieces. L'identification des pieces est ici rendue necessaire pour Torientation des 
pieces sur les differents postes en fonction de leur gamme. La reconnaissance des 
pieces, et done indirectement les gammes de celles-ci, permet la commande directe 

30 des aiguilleurs. 

La reconnaissance des pieces est realisee par des modules d'identification 
tels que (4*) places en amont de chaque aiguillage (23) de la chaine vers un poste 

(I.IUII). 

Un module d'acquisition tel que (4) est necessaire en amont du premier 
35 aiguillage. 



• 
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REVENDICATIONS 

5 1. Procede d'identification automatique de pieces en matiere ligneuse au cours 
d'un procede industriel de transformation desdites pieces, caracterise en ce qu'il 
comporte au moins deux phases essentielles : 

une premiere phase de constitution d'une base de donnees dans laquelle 
chaque fiche est un ensemble unique de caracteristiques appele signature et 
10 affecte a une piece unique, ladite base contenant les signatures de toutes les 

pieces entries a un moment donne U dans le procede industriel de 
transformation, 

une deuxieme phase d'identification proprement dite d'une piece a identifier a un 
instant t ? du procede industriel avec t 2 > t 1( phase consistant a : 
1 5 • parcourir la base de donnees 

• obtenir des estimateurs de similarite entre la piece a identifier et une des 
signatures de la base de donnees, 

• decider d'affecter la piece a identifier soit a la signature la plus similaire 
dans la base de donnees, soit comme nouvelle signature dans la base 

20 de donnees. 

2. Procede selon la revendication precedente, caracterise en ce que les 
caracteristiques de la piece sont choisies dans I'ensemble des proprietes 
physiques (densite, pente du fil), et des singularites (nodosite, fente, poche de 
resine, flaches) et des proprietes dimensionnelles (geometrie, dimensions). 

25 3. Procede selon Tune des revendications 1 a 2, caracterise en ce que : 
la premiere phase comporte principalemenl les etapes suivantes : 

• (c) lecture et/ou mesure des caracteristiques de chaque piece entree 
dans le procede industriel 

• (e) mise en forme des caracteristiques 
30 • (f) obtention des signatures 

• (g) calcul des caracteristiques des signatures 

• (h) sauvegarde des signatures 

la deuxieme phase comporte en outre principalement les etapes suivantes : 

• reproduction des etapes de la premiere phase puis 

35 • (i) recherche dans la base de donnees d'une signature similaire 

• G) evaluation de la similarite 
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• (k) reponse a revaluation : OUI/NON 

• si oui : (i) signature existante et (m) recherche du traitement associe a la 
piece 

• si non : (n) traitement particulier de la piece. 

5 4. Precede selon la revendication 3, caracterise en ce que la premiere phase et la 
deuxieme phase mettent en ceuvre une technique de test par micro-ondes et en 
ce qu'elles comportent en outre au moins les etapes suivantes : 

• (a) attente de piece 

• (b) detection de debut de piece 
10 • (c) detection de fin de piece 

et en ce qu'etape de mise en forme consiste a filtrer les composants hautes 
frequences des signaux et a reduire la taille des signaux par echantillonnage. 

5. Precede industriel de transformation de pieces en matiere ligneuse, caracterise 
en ce qu'it integre dans son deroulement un procede d'identification de pieces 

15 selon Tune au moins des revendications 1 a 4, avec une phase de constitution 

de la base de donnees de signatures a rinstant U de son deroulement et au 
moins une phase ulterieure a un instant t 2 d'identification des pieces a 
transformer a Tinstant t 2 . 

6. Procede industriel selon la revendication 5, caracterise en ce qu'il s'agit d'un 
20 procede d'optimisation du debit de billons de bois (16) suivi d'wi delignage et en 

ce que : 

on constitue la base de donnees de signature des plateaux a la sortie de la 
premiere station de transformation des billons en plateaux (17), 
on transfert les plateaux dans un stock intermediate en attente de delignage, 
25 - on identifie les plateaux en entree de I'etape de delignage, 

on regie automatiquement le delignage en fonction du plateau identifie. 

7. Proc6de industriel de transformation de pieces en matieres ligneuses, 
caracterise en ce qu'il comporte des etapes d'aiguillage de certaines pieces 
predeterminees vers des postes de travail, et en ce que Identification des 

30 pieces est rendue n6cessaire en amont de chacune des etapes d'aiguillage, la 

constitution de la base de donnees etant r6alisee en amont du premier 
aiguillage. 

8. Dispositif pour la mise en oeuvre du procede d'identification selon Tune des 
revendications 1 a 2, caracterise en ce qu'il comporte d'une part un module 

35 d'acquisition (4) des signatures qui comporte au moins : 



2797975 



12 

un bloc de lecture (1) recevant les signaux s n emis par un capteur (6) de type 

non destructif sur une piece (5) 

un calculateur (7) qui produit une serie de calculs(s 3 ) 

un bloc de mise en forme (2) des signaux d'entree (s 2 ) en fonction des calculs 
5 (s 3 ) et les transforme en signaux de sortie (s 4 ) constituant la signature, 

une memoire (3) de sauvegarde des signatures 

et d'autre part un module d'identification (4') qui comporte, en plus des memes 
elements fonctionnels bloc de lecture (V), calculateur (7'), bloc de mise en forme 
(2') que le module d'acquisition (4), un comparateur (8) qui re?oit en entree les 
io signaux (s' 4 ) de signature et un signal de comparaison (s 5 ) emis par le 
calculateur (7 ou 7') et qui emet en sortie un signal de recherche en direction de 
la base de donn6es. 

9. Dispositif selon la revendication 8, caracterise en ce que le capteur (6 ou 6') est 
un capteur micro-ondes avec un bloc emetteur (9) et un bloc recepteur (10) 
15 assocte a : 

un ensemble de convoyeurs (14,14*) sur lesquels defilent les pieces entre 
emetteur et recepteur, 

- au moins une cellule photoelectrique (13) 

- un codeur (12). 

20 10. Dispositif selon la revendication 9 caracterise en ce qu'un bloc (9, 10) comporte 
plusieurs antennes. 
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